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て、 V型砥石による溝研削と 2 段溝研削を考案し、その有用性を検討している。 V型砥石による溝研削ではエッジチ
ツピングを大きくすると考えられる砥石先端の振れを減少させるために砥石先端をV型に成形し、エッジチッピング
























砥石による溝研削と 2 段溝研削を考案し、その有用性を検討している。 V型砥石による溝研削ではエッジチッピン
グを大きくすると考えられる砥石先端の振れを減少させるために砥石先端をV型に成形し、エッジチッピングサイ
ズを減少させることを試みている。砥石切り込みを 2 回に分けて行う 2 段溝研削法では、 1 段目で生成したエッジ
チッピングを 2 段目の溝研削の際に生じる砥石のたわみにより除去し、エッジチツピングサイズを減少させようと
するものである。クイックリリース法を用いて、エッジチッピングサイズと溝幅の関係から、 V型砥石による溝研
削及び 2 段溝研削によってエッジチッピングが抑制される要因を理論的に検討している。さらに、提案した手法に
より製造された磁気ヘッドは、加工で発生するエッジチッピングのサイズが従来の加工法に比べて大きく減少する
ことから、トラック幅が狭く、また、ギャップ長が小さくなるため、それまでのブエライトヘッドの約 3 倍の記録
密度を有する。また、加工時間の大幅短縮により、月産数千個に過ぎなかった生産能力が月産百万個以上に飛躍的
に向上し、パーソナルコンビューター、ワープロなどの小型大容量化・コストダウン・大量普及に寄与している。
以上のように、本論文はブェライトの溝研削における溝とエッジチッピングの生成機構を明らかにし、磁気記録の
高密度化に必要なエッジチッピングサイズを抑制する精密溝研削法を確立することに成功しており、精密科学の発展
に寄与するところが大きい。よって本論文は博士論文として価値あるものと認める。
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